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Vorrichtung und Verfahren zum Auf tragen von Schmierol 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auftragen eines 
fliefifahigen Mediums, insbesondere eines Schmierols, auf ein 
Werkstuck, enthaltend mindestens einen Leitungskanal mit min- 
destens einem Auslass fur das Medium. Ferner betrifft die Er- 
5 findung ein Verfahren zum Aufbringen eines fliefifahigen Medi- 
ums, insbesondere eines Schmierols, auf ein WerkstQck. 

Bei der Montage von Maschinen ist es haufig erf order lich, die 
zusammenzubauenden Werkstucke mit einer Schmierolschicht zu 

10 versehen, damit der Zusammenbau problemlos und ohne Beschadi- 
gung der Teile erfolgen kann. So werden zum Beispiel bei der 
Montage von Olfiltern oder Luftfiltern von Kraf tf ahrzeugmoto- 
ren die empf indlichen Gummidichtungen durch ein vorheriges 
Benetzen mit Schmierol davor geschiitzt, beim Zusammenschieben 

15 der Bauteile besch&digt zu werden. Das Aufbringen des 
Schmierols erfolgt derzeit durch ein Bespriihen der Teile mit 
einem Olnebel . Dieses Vorgehen hat jedoch den Nachteil, dass 
iiberschussiger Olnebel in die Umgebungsatmosphare emittiert 
wird, was zu Belastungen fxir das Arbeitspersonal und die Um- 

20 welt f iihrt . Des. weiteren werden durch den sich ausbreitenden 
Nebel auch nicht " vom Montagevorgang betrpffene Gegenstande 
mit Ol benetzt, was in der Folge zum Anhaften von Schmutz und 
damit zu Funktionsstorungen f uhrt . Abgesehen von diesen 
nachteiligen Folgen verursacht der iiberschussige Olnebel na- 

25 tiirlich auch zusatzliche Kosten durch den Materialverbrauch. 
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Aus der DE 43 31 394 Al ist eine Vorrichtiing zur Innenbe- 
schichtung von Bohrungen bekannt, bei der uber einen Lei- 
tungskanal das flieSfahige Beschichtungsmittel zu einem Aus- 
lass der Vorrichtung gefuhrt wird. Der Auslass ist als 
5 Schleuderzylinder ausgebildet, welcher rotiert und dabei auf- 
grund der Fliehkraft das Beschichtungsmittel radial nach au- 
Sen auf die Bohrungswande schleudert. Eine derartige Vorrich- 
tung ist jedoch sehr aufwendig und teuer und daruber hinaus 
nur fur das Aufbringen eines Mediums auf die Innenoberflachen 
10 von Bohrungen geeignet. Bei anderen Oberf lachenf ormen wiirde 
es aufgrund des in alle Richtungen erfolgenden Schleuderns 
des Mediums zu ahnlichen Problemen wie bei dem Bespruhen von 
WerkstUcken kommen. 

15 Vor diesem Hintergrund besteht eine Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Auf- 
bringen eines f lieSf ahigen Mediums wie insbesondere eines 
Schmierols bereitzustellen, mit der bzw. mit dem in einfacher 
und kostenglinstiger Weise eine gezielte und sparsame Benet- 

20 zung des Werkstiickes moglich ist. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Anspruchs 8 gelost. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspruchen ent- 
halten. 

Die Vorrichtung zum Auftragen eines fliefifahigen Mediums wie 
30 insbesondere eines Schmierols, eines flussigen Klebers, eines 
feink6rnigen Pulvers oder dergleichen auf die Oberflache ei- 
nes Werkstiickes enthalt mindestens einen Leitungskanal, uber 
welchen das auf zutragende Medium von einem Vorrat zu mindes- 
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tens einem am Ende des Leitungskanals angeordneten Auslass 
geleitet werden kann. Die Vorrichtung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in dem genannten Auslass (oder jeweils in den 
mehreren AuslSssen) ein Verschlusselement angeordnet ist, 
5 welches zwischen einer Verschlussposition, in der es den Aus- 
lass verschlie&t, und einer Of fnungsposition, in der es den 
Auslass freigibt, beweglich ist. Das Verschlusselement wird 
ferner von einem elastischen Federelement in die Verschluss- 
position vorgespannt, und es steht nach aufien so tiber den 
10 Auslass hervor, dass es bei Beriihrung eines zu bearbei tenden 
Werkstuckes durch den Kontaktdruck in die Of fnungsposition 
Qberfuhrt werden. kann. 

Die erf indungsgemaSe Vorrichtung erlaubt ein gezieltes Auf- 

15 tragen eines f lieSf ahigen Mediums wie zum Beispiel eines 
Schmierols auf ein. Werkstuck. Ein Austritt des Mediums aus 
der Vorrichtung ist erst dann moglich, wenn der Auslass der 
Vorrichtung freigegeben wird. Letz teres erfolgt durch die U- 
berfiihrung des in dem Auslass befindlichen Verschlusselemen- 

20 tes von der Verschlussposition in die Of fnungsposition. Im 
Normalzustand befindet sich dabei das Verschlusselement in 
der Verschlussposition, da es in diese Position durch das Fe- 
derelement vorgespannt wird. Erst wenn eine entsprechende Ge- 
genkraft die Federkraft liberwindet, wird das Verschluss- 

25 element in die Of fnungsposition verschoben und der Auslass 
hierdurch freigegeben. Durch die Konstruktion der Vorrichtung 
ist dabei gewahrleistet , dass die genannte Gegenkraft durch 
den Kontakt der Vorrichtung beziehungsweise des Verschluss- 
"elementes . der Vorrichtung mit einem zu benetzenden Werkstuck 

30 aufgebracht werden kann. Damit dies moglich ist, ragt das 
Verschlusselement mit einem exponierten Abschnitt tiber den 
Auslass hinaus, so dass es bei Annaherung an ein Werkstuck 
, als erstes Teil mit dem Werkstuck in Kontakt kommt . Durch den 
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dabei entstehenden Kontaktdruck wird das Verschlusselement 
dann in die Of f nungsposition verschoben, wobei die Dimensio- 
nierung des Auslasses und des Verschlusselementes in vorteil- 
hafter Weise so gewahlt ist # dass in der Of f nungsposition des 
5 Verschlusselementes auch andere Teile der Vorrichtung - wie 
insbesondere der Rand des Auslasses - mit dem Werksttick in 
Kontakt kommen. Durch das resultierende "Aufsitzen" der Vor- 
richtung auf dem Werkstuck wird eine weitere Druckaustibung 
auf das Verschlusselement unterbunden. 

10 

Die beschriebene Konstruktion der Vorrichtung hat den Vor- 
teil, dass diese verhaitnismafiig einfach und kostengunstig zu 
realisieren ist und dass sie eine besonders einfache Handha- 
bung erlaubt. Zum Aufbringen eines Mediums wie etwa eines 

15 Schmierols auf ein Werkstuck muss lediglich die Vorrichtung 
mit dem Verschlusselement voran mit dem Werkstuck in Kontakt 
gebracht werden. Sobald ein Kontakt besteht und ein entspre- 
chender Kontaktdruck erzeugt wird, offnet sich der Auslass 
der Vorrichtung von selbst, um den Austritt des Mediums zu 

20 erlauben. Das Medium wird somit sowohl zeitlich ais auch 
raumlich auSerst gezielt auf das Werkstuck auf gebracht. Eine 
Emission von Medium in die Atmosphare ist ausgeschlossen, wo- 
durch die Vorrichtung entsprechende okonomische und okologi- 
sche Vorteile erzielt. 

25 

GemaS einer bevorzugten Ausgestaltung der Vorrichtung wird 
der mindestens eine Auslass fur das Medium durch einen am En- 
de eines Leitungskanals befindlichen Hohlraum gebildet, wobei 
in dem Hohlraum das Verschlusselement angeordnet ist und wo- 
30 bei, der Hohlraum mit dem Verschlusselement nach auSen hin 
durch eine Maske abgedeckt wird. Die Maske weist eine Offnung 
auf, welche derart geformt und dimensioniert ist, dass diese 
nur einen teilweisen, nicht jedoch einen vollstandigen Durch- 
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tritt des Verschlusselementes erlaubt, und dass diese von dem 
Verschlusselement verschlossen wird, wenn sich dieses in sei- 
ner Verschlussposition befindet. Uber die Verbindung mit dem 
Leitungskanal wird der Hohlraum eines derartigen Auslasses 
5 mit Medium versorgt . Ein Austritt dieses Mediums nach auSen 
kann prinzipiell durch die Offnung in der Maske erfolgen, wo- 
bei diese Offnung jedoch im Normalfall durch das Verschluss- 
element verschlossen ist. Erst wenn das Verschlusselement zu- 
rtlckgeschoben wird, wird die Offnung freigegeben und der Aus- 
10 tritt von Medium nach aufien moglich. Durch eine entsprechende 
Dimensionierung von Verschlusselement und Offnung kann dabei 
gewahrleistet werden, dass ein' relativ groSer Of fnungsquer- 
schnitt in der Of f nungsposition des Verschlusselementes frei- 
gegeben wird, so dass ein groSer Volumenstrom an Medium aus- 
15 treten kann. Der teilweise Durchtritt des Verschlusselementes 
durch die Offnung nach auSen ermoglicht, dass dieser durch- 
tretende Teil des Verschlusselementes mit einem WerkstOck in 
Kontakt gebracht und dabei aufgrund des Kontaktdruckes unter 
Freigabe der Offnung in den Hohlraum hineingeschoben werden 
20 kann . 

GemaiS einer Weiterbildung der zuletzt erlauterten Ausgestal- 
tung ist im Hohlraum des Auslasses eine Feder angeordnet, 
welche mit dem Verschlusselement in Kontakt steht und dieses 
25 gegen die Offnung in der Maske druckt. Dies fuhrt dazu, dass 
das Verschlusselement in gewunschter Weise in die Verschluss- 
position vorgespannt wird. Die Feder wird dabei platzsparend 
in einem ohnehin vorhandenen Hohlraum untergebracht . 

30 Das Verschlusselement kann im Prinzip jede beliebige Form an- 
nehmen, sofern nur seine Beweglichkeit zwischen einer Ver- 
schlussposition und einer Of f nungsposition und das damit ver- 
bundene Verschliefien be ziehungs weise Freigeben des Auslasses 
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gewahrleistet ist. Vorzugsweise weist das Verschlusselement 
jedoch die symmetrische Form einer Kugel oder eines Zylinders 
auf. • 

5 Die zuletzt genannten Formen sind insbesondere dann geeignet, 
wenn das Verschlusselement verschiebebeweglich und drehbeweg- 
lich im Auslass angebracht werden soil. Die Drehbeweglichkeit 
kann in diesem Falle fiir eine Forderung des Mediums zum Aus- 
lass ausgenutzt werden. Dabei haftet Medium in der Offnungs- 
10 position des Verschlusselementes am Verschlusselement an und 
wird durch die Drehung des Verschlusselementes nach auSen be- 
f ordert . 

GemaiS einer bevorzugten Ausgestaltung der Vorrichtung weist 

15 diese eine ebene, konvex gekrummte oder konkav gekriimmte Ar- 
beitsoberf lache auf, in welcher mehrere AuslSsse fiir das Me- 
dium angeordnet sind. Die Arbeitsoberf lache ist derjenige 
- Teil der Vorrichtung, der an ein zu benetzendes Werkstuck 
herangefuhrt und mit diesem in Kontakt gebracht wird. Vor- 

20 zugsweise ist diese Arbeitsoberf lache entsprechend (das heiSt 
komplementar) der Form des zu bearbeitenden WerkstOckes aus- 
gebildet. Bei flachen Werkstucken ist die Arbeitsoberf lache 
somit vorzugsweise ebenfalls flach, bei zylindrischen 
Werkstucken ist diese vorzugsweise konkav gekrtimmt gemaS der 

25 Innenoberf l&che eines Hohlzylinders und bei hohlzylindrischen 
Werkstucken ist diese vorzugsweise als konvex gekrummter Zy- 
linder ausgebildet. Die Anpassung der Form der Arbeitsober- 
f lache an die Form des Werkstuckes hat den Vorteil, dass Ar- 
beitsoberf lache und Werkstuck iiber eirien groSeren Bereich 

30 einander angenahert werden konnen, wobei mehrere Auslasse der 
Vorrichtung gleichzeitig in Kontakt mit dem Werkstuck treten 
und Medium auf das Werkstuck ubertragen konnen. 
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Die mehreren Auslasse bei der zulet2t genannten Ausgestaltung 
der Vorrichtung werden vorzugsweise von einer zentralen Zu- 
leitung fur das Medium versorgt, von welcher Abzweigungen zu 
den jeweiligen Auslassen abgehen. Gegebenenf alls kann die 
5 Vorrichtung auch einen modularen Aufbau aufweisen, bei wel- 
chem verschiedene "Arbeitskopf e" mit den Abzweigungen und 
Auslassen an einen Basiskorper mit der zentralen Zuleitung 
fur das Medium gekoppelt werden konnen . 

10 Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Aufbringung 
eines fliefifahigen Mediums wie insbesondere eines Schmier61s 
auf ein Werkstiick. Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Vorrichtung der oben erlauterten Art zur Aufbrin- 
gung verwendet wird, also eine Vorrichtung, bei der das Medi- 

15 urn liber mindestens einen Leitungskanal zu mindestens einem 
Auslass gefuhrt wird, wobei der Auslass durch ein federbelas- 
tetes Verschlusselement verschlossen wird- Bei dem Verfahren 
steht das mit der Vorrichtung aufgetragene Medium unter Uber- 
druck relativ zum Atmospharendruck, wobei der Uberdruck je- 

20 doch verh&ltnismaSig gering sein kann und typischerweise ei- 
nen Wert von 0,5 bar. aufweist. Das mindestens eine Ver- 
schlusselement der Vorrichtung wird durch den Kontakt mit dem 
Werkstiick von der Verschlussposition in die Of f nungsposition 
viberfuhrt . 

25 

Mit einem derartigen Verfahren kann flieSfahiges Medium wie 
zum Beispiel Schmierol auSerst gezielt auf ein Werkstiick auf- 
gebracht werden. Der Uberdruck, unter welchem das Medium 
steht, sorgt dabei fiir ein selbsttatiges Austreten des Medi- 
30 urns, sobald das Verschlusselement den Auslass freigibt. Der 
Austritt des Mediums hangt somit nicht von der Schwerkraft 
und einer bestimmten . Haltung der Vorrichtung ab. Durch die 
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Hohe des Druckes kann festgelegt werden, mit welcher Flussra- 
te das Medium austreten soil. 

Vorzugsweise wird eine Vorrichtung eingesetzt, die mehrere 
5 Auslasse mit Verschlusselementen enthalt. Diese Vorrichtung 
wird dann so angewendet, dass mehrere der Verschlusselemente 
(vorzugsweise alle) gleichzeitig mit dem Werkstuck in Kontakt 
gebracht werden. Der Austritt des Mediums kann daher parallel 
an yerschiedenen Stellen gleichzeitig erfolgen, was eine ent- 
10 sprechend schnellere Benetzung des Werkstuckes ermoglicht. 

Ferner wird vorzugsweise eine Vorrichtung eingesetzt, bei 
* welcher das Verschlusselement drehbeweglich gelagert ist. Ei- 
ne solche Vorrichtung kann dann so angewendet werden, dass 
15 diese entlang der Oberflache des Werkstuckes bewegt wird, wo- 
bei das Verschlusselement in der Of fnungsposition auf der O- 
berflache des Werkstuckes abrollt. Durch die Rollbewegung 
tragt das Verschlusselement zu einer aktiven Forderung des 
Mediums aus der Vorrichtung heraus auf das WerkstQck bei. 

20 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der Figuren beispiel- 
haft naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zum punkt- 
25 formigen Auftragen von Schmierol; 

Fig. 2 eine Vorrichtung zum mehrstelligen Auftragen von 
Schmierol auf eine ebene Flache; 

30 Fig. 3 eine Vorrichtung zum Auftragen von Schmierol auf 
die Innenober flache einer Bohrung in einer Seiten- 
ansicht ihrer Teile und in einem Querschnitt; und 
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Fig. 4 im Querschnitt eine Vorrichtung zum Auftragen von 
Schmierol auf die AuSenoberf lache eines zylindri- 
schen Werksttickes . 

5 In den Figuren wird die vorliegende Erfindung anhand des Bei- 
spiels des Auftragens von Schmierol erlautert. Die Erfindung 
ist jedoch nicht auf diese Anwendung begrenzt und kann grund- 
satzlich auch beim Auftragen ahnlicher flieSf&higer Medien 
wie etwa von Klebern eingesetzt werden, wenn ein punktweiser 
10 Auftrag des Mediums erwiinscht beziehungsweise ausreichend 
ist . 

Die dargestellten . Vorrichtungen sind insbesondere zum Beolen 
von Werkstiicken bei der Montage von Kraf tf ahrzeugteilen ge- 
eignet. Nach dem derzeitigen Stand der Technik findet ein 
solches Beolen in der Regel durch das Verspriihen des 6ls iiber 
Spriihdusen statt . Die dabei auf tretenden Emissionen von 
Spriihnebel werden haufig aus Kostengrunden nicht abgesaugt 
und stellen somit eine Belastung fiir die Umgebung dar. Diese 
nachteilige Situation wird durch die erf induhgsgem&lSen Vor- 
richtung vermieden. 

Die in Figur 1 dargestellte Vorrichtung 10 gibt dabei das 
Grundprinzip der Erfindung wider. Die Vorrichtung 10 besteht 
25 aus einem Basiskorper 13 , welcher zumindest an seinem Ar- 
beitsende etwa stiftformig ausgestaltet ist. Durch den Basis- 
korper 13 verlauft zentral ein Leitungskanal 14a, welcher ei- 
nen Vorrat fur das auf zutragende Schmierol (nicht darge- 
stellt) mit dem Auslass der Vorrichtung 10 verbindet . 

30 

Der Auslass der Vorrichtung 10 wird durch einen am Ende des 
Leitungskanals 14a befindlichen Hohlraum 14d gebildet, wel- 
cher durch eine Maske 15 abgedeckt ist. In dem Hohlraum be- 
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findet sich eine Kugel 11, die bevorzugt aus Hartmetall be- 
steht und die durch die Offnung in der Maske 15 teilweise 
nach aufien ragt. Die genannte Offnung ist jedoch kleiner als 
der Durchmesser der Kugel 11, so dass die Kugel 11 nicht aus 
5 dem Hohlraum 14d heraustreten kann. 

Eine sich am in der Zeichnung oberen Ende des Hohlraumes 14d 
abstutzende Spiralfeder 12 druckt die Kugel 11 gegen die Off- 
nung in der Maske 15, so dass die Kugel 11 die Offnung gerade 
10 verschliefit. In dieser "Verschlussposition h der Kugel 11, der 
in der Figur dargestellt ist, kann somit kein 61 aus der Vor- 
richtung 10 austreten. 

Erst wenn die Vorrichtung 10 beziehungsweise die Kugel 11 mit 
15 einem Werkstuck, ' zum Beispiel einer Kurbelwelle 16, in Kon- 
takt gebracht wird und die Kugel 11 dabei gegen den Druck der 
Feder 12 in den Hohlraum 14d hineingedruckt wird ( "Of fnungs- 
position"), wird die Offnung in der Maske 15 f reigegeben, und 
es kann zu einem Austritt von Schmierol kommen. Dieses 
20 Schmierol wird dann punktgenau auf das Werkstuck 16 tibertra- 
gen. Wenn die Vorrichtung 10 nicht nur senkrecht auf das 
Werkstuck gedruckt wird, sondern auch tangential an diesem 
entlang gefuhrt wird, kann es darxiber hinaus zu einer Rotati- 
on der Kugel 11 kommen, wobei die Kugel 11 Schmierol mit- 
25 schleppt und an ihrer Unterseite auf das Werkstuck 16 auf- 
tragt. 

Anders als bei einem Verspruhen von Schmierol entstehen bei 
der Anwendung der Vorrichtung 10 keine Spritznebel, welche in 
30 die Umgebung emittiert wurden. Eventuell entstehendes Leckol 
kann komplett aufgefangen und wiederverwendet werden. Eine 
derartige Vorrichtung ist daher sehr sparsam im Verbrauch und 
absolut verschleiS- und wartungsf rei . 
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Ferner ist von Vorteil, dass die Vorrichtung 10 mit sehr 
niedrigem Druck des Schmierols von typischerweise 0,5 bar be- 
trieben werden kann. Das aus externen Drucktanks tiber ein 
5 Rohrleitungssystem (nicht dargestellt) bereitgestellte 
Schmierol wird dabei uber ein Feindrosselventil stark in sei- 
nem Druck reduziert und den Auslassen der Vorrichtung bereit- 
gestellt . 

10 Figur 2 zeigt im Querschnitt eine erweiterte Vorrichtung 20, 
bei welcher mehrere Auslasse, von denen zwei in der Figur er- 
kennbar sind, vorhanden sind. Teile, die denjenigen von Fi- 
gur 1 entsprechen, sind beginnend bei der Ziffer 2 0 

I (statt 10) mit korrespondierenden Bezugszeichen wie in Fi- 

1 15 gur 1 versehen. 

i 

Uber ein Feindrosselventil (nicht dargestellt) der Vorrich- 
I tung 20 zugefiihrtes Schmierol wird uber eine zentrale Zulei- 

^ tung 24a in einen Ringkanal 24b geleitet und von diesem ver- 

^ 20 teilt. Vom Ringkanal 24b gehen Abzweigungen 24c ab, an deren 

Enden sich die Ausiasse fur das Schmierol befinden. Diese 
Auslasse werden wiederum durch Hohlraume 24d gebildet, die 
[ durch eine Maske 25 abgedeckt sind. Die Offnungen der Mas- 

I ke 25 werden durch Hartmetallkugeln 21 verschlossen, die 

25 durch Federn 22 in ihre Verschlusspositionen vorgespannt wer- 
den. 

Die Maske 25 bildet eine ebene Flache, aus welcher nur die 
Kugeln 21 ein Sttick weit nach oben hervorstehen. Bei Kontakt 
30 dieser ebenen Flache mit einem ebenfalls ebenen Werkstuck, 
zum Beispiel einem Olfilter 26, werden die Kugeln 21 gleich- 
zeitig gegen die Federkraft in den Hohlraum 24d gedruckt und 
die Offnungen in der Maske 25 somit freigegeben. Dadurch kann 
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es an alien Auslassen gleichzeitig zu einem Austritt von 
Schmierol kommen, so dass das Werkstiick 26 in einem einzigen 
Arbeitsschritt geolt werden kann. 

5 Figur 3 zeigt ahnlich wie Figur 2 eine Vorrichtung 30 zum 
Aufbringen von Schmierol aus mehreren Auslassen. Ahnliche 
Bauteile sind hier wiederum mit korrespondierenden Bezugszei- 
chen, beginnend bei der Ziffer 30, versehen. Im rechten Teil 
von Figur 3 ist der Basiskorper 33 der Vorrichtung 3 0 in ei- 
10 ner Seitenansicht und teilweise im Schnitt dargestellt. Zu 
erkennen ist hier die zentrale Zuleitung 34a fur das Schmier- 
ol, von welcher radial nach auSen Abzweigleitungen 34b abge- 
hen und zu Hohlraumen 34d fiihren. 

15 Wie aus dem Schnitt entlang der Linie III-III im linken obe- 
ren Teil von Figur 3 erkennbar ist, hat der Basiskorper 33 
eine zylindrische Form, wobei sechs Auslasse uber den Umfang 
des Zylinders gleichmaSig verteilt sind. Die Auslasse werden 
nach aufien hin durch eine zylindrische, hulsenf ormige Mas- 
ke 35 (links unten in Figur 3 in der Seitenansicht darge- 
stellt) abgedeckt. Die Auslasse selbst werden jeweils durch 
einen Hohlraum 34d gebildet, in dem sich in bekannter Weise 
ein Federelement 32 und eine Hartmetallkugel 31 befindet. 

Die in Figur 3 dargestellte Vorrichtung 30 ist dazu geeignet, 
zylindrische Bohrungen zu beolen, deren Innendurchmesser gro- 
Ser Oder gleich dem AuSendurchmesser D der Vorrichtung 3 0 
ist . 

In Figur 4 ist eine Vorrichtung dargestellt, mit welcher' zy- 
lindrische AuSenoberf lichen von Hulsen, zum Beispiel eines 
Oleinfullstutzens, beolt werden konnen. Gleiche Teile sind 
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wiederum mit korrespondierenden Bezugszeichen, beginnend bei 
der Ziffer 40, versehen. 

Die Zufuhr von Schmierol erfolgt durch einen Leitungska- 
5 nal 44a, welcher durch den Basiskorper 43 der Vorrichtung 40 
verlauft. An seinem Ende geht der Leitungskanal 44a in einen 
Ringkanal 44b liber, von welchem radial nach innen zeigend die 
Ausl&sse fur das Schmierol abgehen. Die Auslasse werden durch 
eine hulsenf ormige Maske 45 abgedeckt, wobei die den Auslas- 
10 sen zugeordneten Offnungen der Maske durch ein kugelf 6rmiges 
Verschlusselement 41 verschlossen werden. Das Verschlussele- 
ment 41 liegt in einem Hohlraum 44d und wird durch Federn 42 
in seine Verschlussposition vorgespannt . 

15 In der Zentralachse der Vorrichtung 40 ragt ein Zapfen 47 
senkrecht nach oben, wobei der Zapfen 47 an seinem unteren 
Ende sich auf einer Spiralfeder 48 absttitzt. Unter Zusammen- 
drUcken der Feder 48 kann der Zapfen 47 in axialer Richtung 
in die Vorrichtung 40 hineingeschoben werden. Dieses ist ins- 

20 besondere dann der Fall, wenn ein hiilsenf ormiges Werkstiick 
(nicht dargestellt) liber den Zapfen 47 gestiilpt wird und zu- 
sammen mit dem Zapfen 47 in die Vorrichtung 40 hineingedrtickt 
wird. Ein solches hulsenf ormiges Werkstiick steht dabei mit 
den Kugeln 41 der Auslasse des Schmierols in Kontakt und 

25 drUckt diese so weit in die jeweiligen Auslasse hinein, dass 
die Auslasse freigegeben werden und Schmierol austreten kann. 
Dieses Schmierol benetzt dann die vorbeigef vihrte Oberflache 
des hulsenf ormigen Werkstucks. 
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Patent an spr uche 

Vorrichtung (10, 20, 30, 40) zum Auftragen eines flieS- 
fahigen Mediums, insbesondere eines Schmierols, auf ein 
Werkstuck (16, 26), enthaltend mindestens einen Lei- 
tungskanal (14a; 24a-c; 34a-b; 44a-b) mit mindestens ei- 
nem Auslass fur das Medium, dadurch gekennzeichnet, dass 
im Auslass ein zwischen einer Verschlussposition und ei- 
ner Of fnungsposition bewegliches Verschlusselement (11, 
21, 31, 41) angeordnet ist, welches von einem Federele- 
ment (12, 22, 32, 42) in die Verschlussposition vorge- 
spannt wird und welches so fiber den Auslass nach auEen 
hervorsteht, dass es durch den Kontaktdruck mit einem zu 
bearbeitenden Werkstuck in die Of fnungsposition ober- 
fQhrt werden kann. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Auslass durch einen am Ende eines Leitungska- 
nals (14a; 24c; 34b; 44b) befindlichen Hohlraum (14d, 
24d, 34d, 44d) gebildet wird, in welchem das Verschluss- 
element (11, 21, 31, 41) angeordnet ist und welcher nach 
aufien durch eine Maske (15, 25, 35, 45) abgedeckt wird, 
wobei die Maske eine Offnung aufweist, welche einen nur 
teilweisen Durchtritt des Verschlusselementes erlaubt 
und welche durch das Verschlusselement in dessen Ver- 
schlussposition verschlossen wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Hohlraum (14d, 24d, 34d, 44d) des Auslasses eine 
Feder (12, 22, 32, 42) angeordnet ist, welche mit dem 
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Verschlusselement (11, 21, 31, 41) in Kontakt steht und 
es gegen die Offnung der Maske (15, 25, 35, 45) driickt. 

Vorrichtung . nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , dass das Verschlusselement (11, 21, 31, 
41) die Form einer Kugel oder eines Zylinders aufweist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Verschlusselement (11, 21, 31, 
41) verschiebebeweglich und drehbeweglich im Auslass ge- 
lagert ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass diese eine ebene (25) , konvex ge- 
krummte (35) oder konkav gekrummte (45) . Arbeitsoberf la- 
che aufweist, in welcher mehrere Auslasse fur das Medium 
angeordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass diese eine zentrale Zuleitung (24a, 34a, 44a) auf- 
weist, von welcher Abzweigungen (24b-c, 34b, 44b) zu al- 
ien Auslassen abgehen. 

Verfahren zur Aufbringung eines flieSfahigen Mediums, 
insbesondere eines Schmierols, auf ein Werkstuck (16, 
26), dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung (10, 
20, 30, 40) nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 7 
verwendet wird, wobei das Medium unter Druck steht und 
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das Verschlusselement (11, 21, 31, 41) durch Kontakt mit 
dem Werkstiick von der Verschlussposition in die Off- 
nungsposition uberfuhrt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Vorrichtung (20, 30, 40) mehrere Auslasse mit Ver- 
schlussel.ementen (21, 31, 41) enthalt, und dass mehrere 
Verschlusseleitiente gleichzeitig- mit dem Werkstuck (2 6) 
in Kontakt gebracht werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 8 Oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Verschlusselement (11, 
21, 31, 41) auf der Oberflache des Werks tucks (16, 26) 
abrollt . 
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Zusammenf assung "* 




Vorrichtung und Verfahren zum Auftragen von Schmierol 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) und ein Verfah- 
ren zum Aufbringen eines f lieSf ahigen Mediums , insbesondere 
von Schmierol, auf ein Werkstuck (16) . Die Vorrichtung (10) 
weist einen Basiskorper (13) mit einem Leitungskanal (14a) 
fiir die Zufuhr des Schmierols auf, wobei der Leitungska- 
nal (14a) in einem Hohlraum (14d) endet . Der Hohlraum (14d) 
ist durch eine Maske (15) mit einer Offnung abgedeckt. Die 
Offnung der Maske (15) wird durch eine Hartmetallkugel (11) 
verschlossen, die durch eine Feder (12) in diese Verschluss- 
position vorgespannt ist. Bei Kontakt mit einem Werk- 
stuck (16) wird. die Kugel (11) in den Hohlraum (14d) hinein- 



gedruckt und gibt so die Offnung in der Maske (15) fur, den 
Austritt von Schmierol frei. 



(Fig. 1) 
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